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Abstract 



A pair of numerically controlled feed devices are successively operated, with the second feed device taking 
over from the first feed device when two or more punching steps have been performed. A trailing row of 
punching tools performs the first punching step with respect to a fresh plate at the same time when a leading 
row of tools performs the last punching step with respect to the preceding plate. There are provided sensors 
to determine plate length and/or angularity of the plate edges in order to enable a numerical control to 
compute correction data for correcting the feeding of the plate whereby punching through the trailing and 
leading edges of the plates is avoided. 
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@ Zwei numerisch gesteuerte Vorschubvorriclitun- 
gen kommen nacheinander zum Einsatz, wobel die 
zweite von der ersten Vorschuborrichtung Gber- 
nimmt, wenn bereits zwei Oder mehr Stanzschritte 
erfolgt sind. Der erste Stanzschritt einer neuen Tafel 
wird mit der hinteren Reilie von Werkzeugen den 
Pressen gleiclizeitrg mit dem letzten Stanzscliritt fOr 



die vorausgehende Tafel durch die vorderen Werk- 
zeugreiiien durcligefUhrt. Sensoren (80.82,84,88) er- 
mitteln Lange und/oder Winkligkeit der Tafelschnitt- 
kanten und ermoglichen die Errechnung von Korrek- 
turdaten fur den Vorscliub der Tafein und wodurch 
das An- und Ausstanzen an vorderen und liinteren 
Kanten vermieden wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Tafelanlage- 
und Vorschubsystem fur Pressen nach dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs i. 

Derartige Systeme dienen dazu. Tafeln, zum 
Beispiel aus Stahl- oder Aluminiumblech. posito- 
niert einer Presse zuzufOhren. die eine vorgegebe- 
ne Anzahl von Rohllngen aus der Tafe! ausstanzt. 
Mit Hllfe von geeigneten Vorschubmittein, welche 
uber Greif- oder andere Vorschubmittel eme Tafel 
erfassen. wird die Tafel schri^eise durch d.e 
Presse hindurchbev-egt und w&hrend .hres Stil 
stands einem Stanzschritt unterworfen. Der Vor- 
schub erfolgt normalerweise entlang zwe.er ortho- 
gonaler Achsen. da zwecks gunstiger Matena au - 
nutzung eine versetzte Teiiung auf der Tafel ge- 
wahlt wird. in diesem Zusammenhang ist aus der 
US 4 382 395 ein Tafelanlagesystem bekanntge- 
worden bei dem ein Vorschubschlitten zwei Qreil- 
Ta ge aulweis.. welche die Tafel an der hinteren 
Kante erfassen und schrittweise in d,e Wer eug- 
maschine vorschieben. Der Vorschub -si an d.e 
Bewegung der Werkzeugmaschine gekoppeK ^ 
art dae der Vorschub in einer Ze.t erfolgt. in der 
das Werkzeug nicht geschlossen 'f ""^^ ^s|ch m.t- 
hin auBerhalb der Arbeltsebene bef.ndet Nach Be- 
endrgung eines Arbeitszyklus fahrt der Vorschubs- 
clen ?n eine Ausgangs- o^«' Jf '"^"j J^.JJ' 
tion zuruck. in der er die nachste Tafel erfaM. 
Diese wird von einem Ladeschlltten aus emer Ta- 
felausrichtstado lagerichtig in die 
msition vorgeschoben. in der sIch die Tafel unm.t 
S^vor dem Werkzeug befindet. Hierbe, beweg. 
ih der Ladeschlltten unter der Vorschubvornch- 
^ng h'durch. um die Blechtafel in die Ubernjh- 
Teposition - bringen. Der Antrieb ^ ^^^'^ 
scWitten ist normalerweise so ^usge uhrt daB de 
Ladeschlltten die Tafel stets in "'eselbe Ta^eluber 
nahmeposition bringt. unabhangig von ihrer GroBe 

""^rdrieSenVorschubschritt einer vc^auf. 
oehenden Tafel bis zur Obergabe der nachfolgen- 
Tafel in der Vorschubvorrichtung vergeht 
'rangf Jfig eine gewisse ZeH. die deu«ich linger 
i«?t a!s die Taktzeit der Presse. 

AUS der DE 34 37 642 ist bereits ein Tafelan a- 
gesystem bekanntgeworden, das ohne unprodukh^ 
Te Wechselzeiten arbeitet. Das bekann te System 
erforxJert zwei separate Vorschubvornchtungen rn,t 
fewens an einer Seite der Tafel angre.fenden 
spa nzangen, die abwechselnd zum EinsaU k.m- 
men. Ein derartiges System ist ledoch verhaltn.s 

"'I' :rE?'92113561.2 Wird bereits vorgeschla- 
aen die Greifmittel der Vorschubvorrichtung am 
S ntererEnde einer Tafe. an 9^9^'^^^^^^-'^^ 
Seiten seitlich erfassen zu lessen AuSerdem enl 
spricht die Ubergabeposition der,en.gen Posrton 
r Tafel. in der ein erster Stanzhub ausgefUhrt 



wird Mit anderen Worten, wShrend des ersten 
Stanzhubs, In dem die Tafel ebenfalls voruberge- 
hend stationar ist. erfolgt die Ubergabe von emer 
ersten Vorschubvorrichtung bzw. e.nem LafescWrt- 
5 ten in eine zweite Vorschubvorrichtung, mit der die 
Tafel fUr die restlichen Stanzschritte vorbewegt 
wird. Wird eine einzige Werkzeugreihe in der Pres- 
se verwendet, bewegen sich die Greifmittel der 
zweiten Vorschubvorrichtung entlang ^^'^^ ortho- 
,0 gonaler Achsen. um entsprechend der Te. ung der 
Tafel die notwendigen Stanzungen vomehmen zu 

WW eine zweireihige Anordnung der Werkzeu- 
ge verwendet. wie sie an sich bekanntist (DE 38 
,5 41 683). braucht die zweite Vorschubvomchtung 
" 1 Tafein nur entlang einer Achse durch d^ Pres- 
se hindurchzubewegen. Es ist bekannt. de We k 
zeuge der beiden Reihen versetzt zueinander anzu 
M indem zum Beispiel die Werkzeuge der 
.0 hS^ Reihe in den Lucken der Werkzeuge der 
vorderen Reihe angeordnet sind. 

um Material einzusparen. wird angestrebt d.e 
Steoe des sogenannten Restgitters so schmal w.e 
mSSch zu halten. Andererseits muB verm.eden 
« ^rd«,. daB ein An- oder Ausstanzen geschieht. 
Tsbesondere bei zweireihigen Werkzeugano^nu^ 
gen ist deshalb dafDr Sorge zu tragen. daB d e 
Tafeln prazise vorgeschoben werden D.es laBt 
sS durch geeignete Steuarungen, be.spielswe.se 
30 numerische Steuerungen erreichen 

Aus der DE 38 41 683 ist bekannt. den Vor 
schub mit Zangen bis zur HSme der Tafel durchzu- 
Sren dann aber an einen Walzenvorschub zu 
UbeSben Der Walzenvorschub Ubernimmt das 
35 S s ausgestanzte Gitter und ^*eht daran. Djese 
Obergabe und die unzuverlassige Bas.s des G.tters 
schaffen insbesondere bei dOnnem Blech groBe 

^TtSr Snnt. sowohl fOr die ZufOhrung 
« und^s auch die AbfOhrung einen Walzenvorschub 
e nzuseuen. Hierbei steigt die Ungenau^ke.t auf 
nah^u den doppeiten Wert wie beim ob.gen Sy- 

'*'"Brkannte Zangen- und Zahnriemens^^me a. 
^ beiten in der Regel mit zwei Zangensatzea d e 
durch Zahnriemen bewegt werden. Wahrend e.n 
Satz in eetrieb ist. fShrt der andere zuruck. D.ese 
SSeme mUssen iedem Wekzeugsatz angepaB 
Sen. eriauben keine prazise Vorausric tung da 
50 Tafel und verlangen einen Spannrand und haben 
demzufolge einen erhohten MatenaK^erb au^^^ 

Die Tafeln werden bekanntlich m.t Hilfe von 
Tafelscheren vom Bandmaterial geschn.tten. Da- 
duXergeben sich naturgemaB Toleranzen hin- 
Slich der Tafellange und der Winkligkeit der 

nrErdungliegtdaherdieAufgabezug- 
de, ein Tafelanlage- und Vorschubsystem fUr Pres- 
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sen zu schaffen, das einen prSzlsen Vorschub ge- 
wShrleistet und ein Restgitter mit minlmaler Steg- 
breite ermoglicht ohne An- und Ausstanzungen an 
der Hinter- und Vorderkante. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 geldst. 

Wie enivMhnt, ist die Winkligkeit der vorderen 
und hinteren Kante einer Tafel unter Umstanden 
nicht immer korrekt. d.h. die vordere und hintere 
Kante verlaufen nicht in exakt rechtem Winkel zur 
Seltenkante. HierfOr sind bel der Erflndung minde- 
stens zwei Sensoren inn Abstand voneinander auf 
einer Querachse angeordnet werden, die auf der 
Vorschubachse senkrecht steht. Mit Hilfe der Sen- 
soren wird die Abwelchung der vorderen bzw. hin- 
teren Kante von der Querachse ermittelt. Sie wird 
bei der Bestinnnr>ung des Korrekturfaktors fur die 
numerische Steuerung herangezogen werden. Ist 
die Abwelchung von der exakten Querachse zu 
grofi. so dafi ein Ausstanzen unvernneidbar ist, 
kann ein Stbppsignal erzeugt werden. Alternativ 
kann auch ein Stanzhub ausgesetzt werden, um 
das Ausstanzen fehlerhafter Stanzlinge zu vermei- 
den. 

Beim Vorfahren der Tafel auf dem Weg von 
der Ausrichtstatfon zur ersten Stanzung passiert die 
vordere Tafelkante beide Sensoren. Die Einschalt- 
flanken beider Sensoren werden in Beziehung zur 
augenblicklichen Position der Vorschubvorrichtung 
gebracht. Oiese Position ist nnit einer Auf Id sung 
von 0,01 mm durch das MeBsystem der NC-Steue- 
rung erfaBbar. Damit iafit sich der weitere Vorschub 
nach MaBgabe des MeBergebnisses korrigieren. 

Werden die beiden Einschaltflanken der Senso- 
ren fur eine Tafelkante in einen MaBzusammen- 
hang gebracht, kann die Unwinkligkeit der Tafel- 
kante ermittelt werden, wie bereits erwahnt. 

Beim Einsatz von zwei Werkzeugreihen fur die 
Presse kommt bei der ersten Stanzung einer Tafel 
nur die erste Werkzeugreihe in Vorschubrichtung 
zum Einsatz. Es mu6 sichergestellt werden, daB bei 
diesenr> Stanzvorgang ein Steg zur AuBenkontur 
stehen bleibt, gleichzeitig darf die Tafel aber nicht 
bereits in den Schnittbereich der zweiten Werkzeu- 
greihe hineinragen. Die Unwinkligkeit muB daher 
unterhalb eines festen vorgegebenen Wertes blei- 
ben. um ein An- bzw. Ausstanzen sicher zu verhin- 
dem. Ist dies nicht der Fall, wird entweder angehal- 
ten, Oder die erste kritlsche Stanzung wird uber- 
sprungen. 

Zusatzlich kann die Vorderkante insgesamt In 
Beziehung zu dem bis zum Werkzeug noch zu- 
ruckzulegenden Weg gebracht werden. So ist es 
moglich, unabhangig von der absoluten Lange der 
Tafel die erste Stanzposition wahrend der Fahrt 
dorthin so anzupassen, daB kein An- bzw, Ausstan- 
zen yorkommt. Die Anpassung der ersten Schnitt- 
position der Tafel nach MaBgabe der Ansprache 



der Sensoren uber den von der Tafel noch zuruck- 
zulegenden Weg dient bei vorgegebenem Abstand 
der Werzeugreihe und damit gegebener Stegbreite 
des Restgitters dazu, den oberen Grenzwert fiir die 

5 Unwinkligkeit moglichst hoch setzen zu konnen. 
Auch bei kleiner Stegbreite von z.B. 0,98 mm sol- 
len nur wenige Tafein uber dem Grenzwert zu 
liegen kommen. Der vorhandene Platz zwischen 
den Werkzeugreihen wird also optimal genutzt. 

10 WUrden die Tafein in eine feste nicht anpaBbare 
erste Steuerposltion gefahren. mUBte fUr die Steg- 
breite ein hdherer Wert vorgesehen werden. 

Die Sensoren quer zur Vorschubrichtung bzw. 
-achse konnen einen vorgegebenen Abstand von- 

75 einander haben und die vordere und hintere Kante 
einer Tafel erfassen und ein entsprechendes Signal 
abgeben. Der Abstand der Sensoren ist vorzugs- 
weise nur wenig kleiner als die Breite der Tafein, 
um eine hohe MeBgenauigkeit zu erhatten. In der 

20 numerischen Steuerung ist ein Sollwert fur die Lan- 
ge der Tafel gespeichert. In der numerischen 
Steuerung wird aus den beiden Sensorsignalen ein 
Istwert fur die Tafellange errechnet. Durch die Er- 
fassung der vorderen bzw. der hinteren Kante und 

25 den Werten der numerischen Steuerung laBt sich 
die exakte Lange der Tafel bestimmen. Hierzu sind 
jedoch sehr feinfuhlige Sensoren erforderlich. Da- 
her wird nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
vorgeschlagen, daB sie von Laser- Lichtschranken 

30 gebildet werden. Die auf die oben beschriebene 
Weise ermittelte tatsachliche Lange einer Tafel 
wird mit dem Sollwert verglichen, und aus der 
Differenz von Soli- und Istwert wird ein Korrektur- 
wert fUr die nachfolgenden Vorschubschritte er- 

35 rechnen. 

Die Position der Vorschubvorrichtung. in der 
die Vorderkante erfaBt wird. kann in bezug zu ei- 
nem festen vorgegebenen Wert gesetzt werden, 
der als Ergebnis der vorhergehenden Ausrichtung 

40 der Tafel bei normaler Tafellange erwartet wird. 
Jede Abwelchung von diesem Wert zeigt eine Ab- 
welchung von der SolltafellMnge an. Innerhalb der 
geometrischen Moglichkeiten der Werkzeuganord- 
nung k5nnen nun die Stegbreiten innerhalb der 

45 Tafel zur Korrektur der Gesamttafellange herange- 
zogen werden. Die Bestimmung der Tafellange in 
der obigen Art und Weise setzt voraus, daB die 
Tafel in der Ausrichtstation bezuglich ihrer hinteren 
und einer seitlichen Kante bezQglich Referenzkoor- 

50 dinaten exakt ausgerichtet wird. 

Wahrend der nachfolgenden Abarbeltung der 
Tafel erfassen dieselben Sensoren in gleicher Wei- 
se die hintere Tafelkante. Es erfolgt dieselbe Aus- 
wertung wie bei der vorderen Kante, jedoch unter 

55 Verwendung der Ausschaltflanken. Der Winkel wird 
abgepruft und die tatsachliche Entfernung der Ta- 
felhinterkante zum Werkzeug wird erfaBt und zur 
Anpassung der nachfolgenden Stanzpositionen 
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bzw. Vorschubschritte verwendet. 

Erfolgt eine Langenmessung vor dem ersten 
Stanzschritt. muB die Steuerung fUr die erste Vor- 
schubvorrichtung eine Korrektur erfaliren, wenn 
eine veranderte Lange durch die Sensoren festge- 
stellt und ein Korrekturfaktor errechnet worden ist. 
Wird eine zweite Vorschubvorrichtung verwendet, 
welche die Tafel von einer ersten Vorschubvorrich- 
tung Liberninnmt, wahrend sie sich bereits in der 
Presse befindet, erfolgt eine Shnliche VerSnderung 
der VorschubschnittlSngen, wenn eine vom Soll- 
wert abweichende Tafellange festgestellt worden 
ist, damit Ausstanzungen an der vorderen Kante 
einer Tafel vermieden werden. 

Ein Stoppslgnat kann im Ubrigen auch erzeugt 
werden, wenn aus dem SoU-lstwert-Vergleich der 
Tafellanige eine zu grol3e Abweichung resultiert, die 
mit Sicherheit zu fehlerhaften Stanzlingen fUhren 
wurde. 

Das erfindungsgennaBe System kann nach ei- 
ner besonderen Ausgestaltung zwei Vorschubvor- 
richtungen verwenden, von denen die erste eine 
Tafet aus einer Ausrichtstation heraus fordert, in 
der die Tafel exakt orientiert bzw. zu Bezugskoordi- 
naten ausgerichtet wtrd. Die zweite Vorschubvor- 
richtung ubernimmt die Tafel erst, nachdem die 
Presse bereits zwei Oder mehr Stanzhube ausge- 
fuhrt hat. Auf diese Weise kann ohne Leerhube 
gefahren werden. Dies bedingt indessen, da6 die 
Tafein lUckenlos zur Presse vorgeschoben werden 
derart, da3 der letzte Stanzschritt einer Tafel zu- 
sammenfallt mit dem ersten Stanzschritt der 
nachstfolgenden Tafel. 

Bei Werkzeuganordnungen, bei denen die er- 
ste Werkzeugreihe in Vorschubrichtung ein Werk- 
zeug weniger aufweist als die zweite kann die Tafel 
- exakt ausgerichtet - wahrend des gesamten 
Stanzvorganges in Zangen auf der massiven, noch 
nicht ausgestanzten Seite der Tafel gefUhrt werden. 

Bei gteicher WerkstUckzahl in beiden Reihen 
mu6 der letzte Vorschubweg von einem Walzenvor- 
schub ausgefuhrt werden. Da es sich aber nur um 
den letzten Schritt handelt, konnen alle notwendi- 
gen Kon^ekturen vorher ausgefUhrt werden. Damit 
kann die letzte Tafelposition durch mechanische 
Hilfsmittel im Werkzeug statt durch den unsicheren 
Walzenvorschub definiert werden. 

Die Zangen konnen auf steifen Aufnahmen 
montiert und von Spindein bewegt werden. so dafi 
eine hohe Taktzahl erhalten wird. Ein Spannrand ist 
nicht erforderlich, da die Vorschubzangen, die die 
Tafel zum Ende der Verarbeitung halten. auBen 
angeordnet sind. 

Unmittelbar nach der Ubergabe kann die erste 
Vorschubvorrichtung in die Ausgangsposition zu- 
ruckfahren, um eine nachste Tafel in der Ausricht- 
station zu erfassen. Wahrend des RUckhubes wer- 
den die Qreifmittel versenkt, um eine Kollision mit 



der nachfolgend in die Ausrichtstation einlaufende 
Tafel 2u vermeiden. Der Weg, den die Greifmittel 
der ersten Vorschubvorrichtung beim ROckhub zu- 
ruckzulegen haben, braucht kaum mehr als die 
5 Lange einer Tafel zu betragen. Mit Hilfe herkomm- 
licher Antrlebsmlttel ISBt sich dies in ausreichend 
kurzer Zeit durchfUhren. 

Da die zweiten Greifmittel der zweiten Vor- 
schubvorrichtung die Tafel erst erfassen. nachdem 

10 die erste Vorschubvonrichtung die Tafel bereits ei- 
nlge Stanzschritte in der Presse vorgeschoben hat, 
ist der RQckhub der zweiten Greifmittel relativ kurz. 
Auch hierdurch wird ein luckenloser Stanzbetrieb 
ohne Leerhube gewahrleistet. 

15 Da die Antriebe von erster und zweiter Vor- 
schubvorrichtung durch eine numerische Steuerung 
gesteuert werden, wird eine zeitlich und raumlich 
prazise Vorschubbewegung erhalten und auch bei 
extrem ungunstigem Verhaltnis von TafelgroBe und 

20 Nutzenzahl ein Leerhub vermieden. 

Einen besonders kurzen Weg legen die zwei- 
ten Greifmittel der zweiten Vorschubvorrichtung zu- 
riick, wenn sie nach einer Ausgestaltung der Erfin- 
dung die Tafel in der Ubergabeposition am hinteren 

25 Ende der Tafel an gegenuberliegenden Seiten seit- 
llch erfassen. 

Vor denri Erfassen einer Tafel durch die Greif- 
mittel der ersten Vorschubvorrichtung muB die Ta- 
fel bezUglich Referenzkoordlnaten exakt angeord- 

30 net sein. Dies geschieht in der Ausrichtstation. Die 
Tafel muB naturgemaB durch ein geeignetes For- 
dermittel in die Ausrichtstation gebracht werden. 
Hierzu dient eine dritte Vorschubvorrichtung, wel- 
che die Tafel aus einer Ladestation zur Ausrichtsta- 

35 tion befordert. Nach einer Ausgestaltung der Erfin- 
dung weist die dritte Vorschubvorrichtung zwei pa- 
rallele von getrennten numerisch gesteuerten drit- 
ten Verstellantrieben angetriebene Forderbander 
auf mit jewel Is einem Mitnehmer. Die Mitnehmer 

40 sind so angeordnet, daB sich jeweils einer hinter 
einer Tafel und der andere vor einer Tafel befindet. 
Der jeweils vordere Mitnehmer, der eine Tafel zur 
Ausrichtstation gefSrdert hat, wird zunachst in Ein- 
griff mit der vorderen Kante der nMchstfolgenden 

45 Tafel gebracht, wofur er ggf. sogar wieder zuruck- 
gefahren werden mufl. Er fordert dann zusammen 
mit dem hinteren Mitnehmer. der an der hinteren 
Kante der nSchstfolgenden Tafel angreift. die Tafel 
in die Ausrichtstation. Erst wenn dieser Vorgang 

50 beendet ist, kehrt der vordere Mitnehmer mit dem 
Umlauf des Forderbands zuruck und wird nunmehr 
der hintere Mitnehmer zum Transport einer weite- 
ren Tafel in Richtung Ausrichtstation. Die getrennt 
angetrlebenen Forderer eriauben mithin eine 

55 schnelle und exakte Zufuhrung der Tafel zur Aus- 
richtstation, wobei der jeweils vorlaufende Mitneh- 
mer als Anschlag in der Bremsphase wirkt. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand von 
Zetchnungen nSher eriautert. 

Fig. 1 zeigt schematlsch teilweise im Schnitt 
die Draufslcht auf eln. Tafelanlage- 
und Vorschubsystem nach der Erfin- 
dung. 

Fig. 2 zeigt sine ^hnliche Darstellung me 
Fig. 2, jedoch In einer anderen Be- 
triebsphase. 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf eine Elnzel- 
heit der Vorrichtung nach Fig. 1 . 

Fig. 4 zeigt ein Blockschaltbild fiir die Antrie- 
be fur die erste und zweite Vorschub- 
vorrichtung. 

In den Rguren 1 und 2 ist eine Presse 10 
angedeutet. deren Werkzeuge in zwel Reihen 12 
und 14 angeordnet sind. Die In Vorschubrichtung 
16 gesehen vordere Reihe 12 hat funf Werkzeuge, 
wahrend die hintere Reihe 14 vier Werkzeuge auf- 
weist, die in den LOcken der vorderen Werkzeuge 
12 angeordnet sind. Wie bekannt. werden die 
Werkzeuge gleichzeitig mit einem einzigen Stanz- 
hub betatigt, urn die in Fig. 1 gezeigte vordere 
Tafel 18 auszustanzen. wodurch sich kreisrunde 
Stanzlinge ergeben und ein sogenanntes Restgitter 
20. Eine erste Vorschubvorrichtung 22 weist zwel 
Greifzangen 24, 26 auf, mit denen die gescrolfte 
Tafei 18 an der hinteren Kante erfa/3t wIrd. Die 
Zangen 24, 26 sind auf einem Arm eines Schlittens 
30 angeordnet, der entlang von FOhrungen 32 mit 
Hllfe eines ersten Verstellantrlebs 34 in Vorschub- 
richtung 16 verstellbar ist Die Greifzangen 24, 26 
konnen auch in der Hohe verstellt werden, damit 
sie beim RUckhub eine nachfolgende Tafel, wie die 
Tafel 36, nicht st<3ren. 

Eine zweite Vorschubvorrichtung 38 weist ei- 
nen Schlltten 40 auf, der entlang von FOhrungen 42 
ebenfalls in Vorschubrichtung 16 verstellt werden 
kann. HIerfOr dient der Vorschubantrieb 44. Der 
Schlitten 40 lagert zwei Arme 46, 48 (In Fig, 1 ist 
nur der Arm 46 aus Ubersichtsgrunden eingezeich- 
net. Dafur ist in Fig. 2 die erste Vorschubvorrich- 
tung nicht dargestellt mit Ausnahme der Greifzan- 
gen 24, 26). An den Armen 46. 48 sind zweite 
Greifzangen 50, 52 angebracht, welche die Tafein 
seitlich am hinteren Ende erfassen. Von einer nicht 
dargestellten Vorlagevorrichtung werden die Tafein 
auf zwei parallels Gleitflachen 56. 58 gelegt, die 
sich bis zur Presse 10 erstrecken. In den Rgn. 1 
und 2 befindet sich eine Tafel 60 in einer Vorlage- 
station 70. Zwischen den Gleitflachen 56, 58 er- 
strecken sich zwei parallele schmale ForderbSnder 
62. 64. die durch einen nicht gezeigten dritten 
Antrieb unabhangig voneinander antreibbar sind. 
Jedes Forderband 62, 64 weist einen Mitnehmer 
66, 68 auf. Man erkennt, da3 ein Mitnehmer oder 
Nocken 66 jeweiis an der hinteren Kante einer 
Tafel 60 angreift, wMhrend ein vorderer Mitnehmer 



Oder Nocken 68 sich an oder vor der vorderen 
Kante der Tafel 60 befindet. Mit Hilfe der Mitneh- 
mer 66, 68 wird die Tafel 60 von der Vorlagestation 
70, zu einer Ausrichtstation 72 gefordert, in der 
5 sich die Tafel 36 befindet. Die Ausrichtstation 72 ist 
in Fig. 3 noch einmal getrennt gezeichnet, um 
anzudeuten, daB Ausrichtmittel (nicht gezeigt) die 
Tafel 36 gegen zwei seitliche Anschlage 74, 76 
und einen hinteren Anschlag 78 legen. Derartige 

70 Ausrichtmittel sind allgemein bekannt. 

In Fig. 1 sind Laser- LIchtschranken 80. 82 im 
vorderen Bereich der Positionierstation 72 und 84, 
86 Im hinteren Bereich angedeutet. Die Licht- 
schrankenpaare 80, 82 und 84, 86 haben einen 

15 vorgegebenen Abstand voneinander. Die Licht- 
schranken eines Paares 80. 82 bzw. 84. 86 liegen 
auf einer sich senkrecht zur Vorschubachse 16 
erstreckenden Querachse, Es sei jedoch erwahnt, 
daB auch ein Lichtschrankenpaar allein, z.B. 80, 82 

20 alle erforderlichen Funktionen erfultt. 

SchlieBlich sei noch erwahnt, daB die Antriebe 
34, 44 sowie der Antrieb fur die Forderbander 62, 
64 von einer nicht gezeigten numerischen Steue- 
rung gesteuert werden. 

25 Das beschriebene System arbeitet wie folgt. 

Die nicht gezeigte Vorlagevorrichtung legt eine 
Tafel 60 auf den Flachen 56, 58 in der Vorlagesta- 
tion ab, und der Mitnehmer 66 des Forderbands 64 
fordert die Tafel 60 zur Ausrichtstation 72. gegebe- 

30 nenfalls fortschreitend mit dem Vorschub der Tafel 
36 von der Ausrichtstation in Richtung Presse 10. 
In der Ausrichtstation 72 erfolgt die Ausrichtung der 
Tafel 36 mit Hilfe der nicht gezeigten Ausrichtmittel 
entlang zweier orthogonaler Achsen. Die Greifzan- 

35 gen 24, 26 der ersten Vorschubvorrichtung 22, die 
beim Ruckhub des Schlittens 30 abgesenkt wer- 
den, um den Vorschub einer Tafel zur Positionier- 
station nicht zu storen, erfassen die Tafel 36 am 
hinteren Ende, wie strichpunktiert in Rg. 1 darge- 

40 stent. WShrend dieser Zelt schiebt die zweite Vor- 
schubvorrichtung 38 mit Hilfe der Greifzangen 50, 
52 die Tafel 18 durch die Presse 10. Der Vorschub 
der Tafein 36, 18 bzw. die Vorschubvorrichtungen 
22 bzw. 38 sind Uber die numerische Steuerung so 

45 koordiniert, daB die letzte Stanzung der Tafel 18 
mit der ersten Stanzung der Tafel 36 zusammen- 
fSllt. wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. Die letzte 
Stanzung der Tafel 18 geschieht durch die Werk- 
zeugreihe 12 und die erste Stanzung der neuen 

50 Tafel 36 durch die Werkzeugreihe 14. Der Uber- 
gang erfolgt mithin ohne einen Leerhub der Presse 
10. 

Sobald der letzte Stanzhub fUr die Tafel 18 
ausgefuhrt worden ist, losen sich die Greifzangen 
55 50, 52 und der Schlitten 40 kann in eine Ausgangs- 
position zuruckfahren, wie sie in Fig. 1 dargestellt 
Ist Die Greifzangen 24. 26 der ersten Vorschubvor- 
richtung 22 Obernehmen den Vorschub der Tafel 
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36 durch die Presse 10 Kir eine Anzahl von Stanz- 
schritten. z.B. zwei Oder mehr. Daher brauchen die 
Greifzangen 50. 52 vor der Obernahme nur einen 
relativ kurzen RUckweg zo machen wie s.ch aus 
dem Vergleich der Figuren 1 und 2 erg^t De 
Vorschub der Tafel 18 fOr den ersten Te.1 der 
Stanzschritte erfolgt mit den mit durchgezogenen 
Linien gezeichneten Greifzangen 24, 26. 1st die 
vorgegebene Anzahl von Stanzschritten erre.ch . 
erfolg?der Obergang auf die ^jf^J^"; 
richtung 38. indem die Greifzangen 24. 26 JJffnen 
und die Greifzangen 50, 52 schl.eBen^ D.eser Ube 
Lg erfolgt wShrend eines Stanzhubs. d.h. unm.t- 
?elbar waiiend des Eingriffs der Werkzeuge 
r Tafel. da hierbei die Tafel eine feste Pos.t.on 
emnimmt ihre Lage mithin sich nicht verSndert. 
AnsSend fuhrt die zweite Vorschubvorncmung 
38 die restlichen Vorschubschritte aus. b.s das 
?eere Restgitter durch eine nicht gezeigte Auswurf- 
vorrichtung beispielsweise ein angetnebenes Wal- 
zenpaar entfernt v^erden kann. , 

Sobald die Greifzangen 24, 26 g^oHnemben 
konnen sie nach Absenken unterhalb der Vor 

schutebene in die in Fig. 1 ^'^-^^-^^''''f^^Z 
nete Position zuruckfahren, um die nachfolgende 
tX 36 zu erfassen und zur Presse 10 vorzuschie- 

in Fig 4 ist eine numerische Steuerung 90 Kir 
das in den Figuren 1 und 2 dargeste.lte Tafelanla- 
2 und Vorschubsystem dargestellt. Es s^eht .n 
^irkv rbindung mit den Sensoren 80. 82. Motoren 
92 94 treiben die erste Vorschubvorr.chtung 22 
bzw. die zweite Vorschubvorrichtung 38 in bekann- 
ter Weise an. Hierzu dient ein 
£ bzw. 96. der mit einem B^^'^^V" Mo^s 92 
verbunden ist. der ein der Frequenz des IVIoto s 92. 
94 entsprechendes Signal auf den 
Lr 96 98 gibt. Auf letztere werden auch S.gnale 
oeneben die von der numerischen Steuerung 90 
reugl werden. Dies geschieht nach MaBgabe des 
Her numerischen Steuerung 90 eingesP^Jerten 
Programms unter BerQcksichtigung ^igna^en 
d^lensoren 80, 82. worauf weiter unten noch 

^'Tenr:ubeiner Tafel 60 von der ^^^^^^ 
station in die Ausrichtstation 22, der mit Hilfe ernes 

Sis hinteren Nockens 66. 68 ^^^^^^^^^^^^ 
forn relativ orSzise und reibungslos statt. als der 
ttnehmer 68. 66 ais Anschlag bzw. Brem^ 
se wirken kann. so daB ein ruhiger Ubergang .n die 
Ausrichtstation 72 stattfinden kann. 

Wenn eine Tafel 36 mit Hilfe der ersten Vor- 
schutvo;;ichtung 22 aus der Ausrichtsta on 72^.n 

Richtung Presse bewegt wird. Uberquert die vorde 

r^Se der Tafel 36 die ^^^^^^^^^^^ 
ken 80 82. Mit Hilfe der Laser-bchtschranken 80 
2 kann die Abweichung der vorderen bzw. der 
Wntein ^^te einer Tafel von einer Querachse 



ermittelt werden. Dies gesch,eht m ^^ ^^^^ 
schen Steuerung 90. in der auch em Korrekturfak 
or e^echnet werden kann. Ist die Abweichung von 
der exakten Querachse zu groB. so daB em Aus- 
5 sLen zum Beispiel einer vorderen Kante unver- 
' Sch werden wOrde, kann auch ein S^s-Q- 
erzeugt werden. um das Ausstanzen fehlerhafter 
Stanzlinge zu vermeiden. 

Beim Vorfahren zum Beispiel der Tafel 36 pas 
,0 siert deren vordere Kante beide Lichtschranken 8a 
S Die Einschaltflanken der Lichtschranken werden 
in Beziehung zur auQenblicklichen Pos.t.on d^^^^^^ 
schubvorrichtung 22 gebracht. Diese Po=^.°n s 
mit einer minimalen Auflosung von zum Beispiel 
. 001 mm durch das IWleBsystem der numenschen 
" s^ueTung sTerfaBbar. Damit 1301 sich der weitere 
Sub durch die Motoren 92, 94 nach MaBgabe 

des l\/leBergebnisses korrigieren. 

^ Bei dem in den Figuren i und 2 beschnebenen 
^ AusfOhrungsbeispiel werden zwei ^-^^^^^ 
verwendet. wobei bei der ersten Stanzung einer 
iX nur die erste Werkzeugreihe ^ ^um Bnsatz 
oelangt Es muB sichergeslellt werden. daB be 
df sem Stanzvorgang ein Steg AuBenkontu 
,5 stehen bleibt. g.eichzeitig die Tafel aber rjch be 
reits in den Schnittbereich der zwe.ten Werkzeu 
a^eme hineinragt. Die Unwinkligkeit der Vorderkan- 
rmuS ther unterhalb eines festen vorgegebenen 
r.es bleiben. Ist dies "icht der Fall J^d ie 
30 Presse entweder angehalten oder die erste knti 
sche Stanzung wirdDbersprungen. 

ZusStzlich kann die Vorderkante der Tafei 
Beziehun? zu dem bis zu der ersten Werkzeugrei- 
5 4 de? Presse 10 noch zurOckzulegenden Weg 
^!bracht werden. So ist es moglich. unabhang.g 
" otS abilln Lange der Tafel die erste Stan- 
position wShrend der Fahrt dorthin so anzup^ssen 

Restgitters dazu. den oberen Grenzwert fOr die 
unwTnwLeit moglichst hoch setzen zu konnen. 
A S bf k l iner Itegbreite sollen nur wen^e Ta- 
Sn Ober den Grenzwert zu liegen kom'^en. Der 
vorhandene PlaU zwischen den Werkzeugreihen 
14 ?2 wird also optimal genutzt. WUrden die Ta- 
1 n eTne feste nicht anpaBbare erste Steuerpos,- 
Z gefahren. mUBte fUr die Stegbreite em hoherer 

^«rnr:e%orderund™ 
einer Tafel durch die Licfvtschranken sa ^ ^^^ 
55 durch die weiteren Lichtschranken 84. 86 laB sich 
die Lance der Tafel bestimmen und damit d,e 
Zeirng von einer Sol.nge^Die S^.nge Kan^ 
zum Beispiel in der numenschen Steuerung au 
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gespeichert werden. Sie ermittelt dann einen Kor- 
rekturwert fOr den Vorschub. 

Die in der numerischen Steuerung ermittelte 
Istlange der Tafel 36 wird mit einer gespercherten 
Sollange verglichen. 1st die Tafel 36 zum Beispiel 
etwas kurzer als die SotllSnge. muQ die numerische 
Steuerung Ober den Vorschub durch die erste Vor- 
schubvorrichtung 22 dafur sorgen. daB die Tafel 36 
ausreichend welt in die Presse geschoben wird, 
daB beim ersten Stanzschritt, wie In Fig. 2 darge- 
stellt, ein Steg an der vorderen Kante der Tafel 36 
stehen bleibt, da andernfalls fehlerhafte Stanzlinge 
erzeugt werden. Daher berechnet die numerische 
Steuerung aus der Abweichung von Soli- und Ist- 
lange der Tafel einen Korrekturwert, um den Vor- 
schubweg bzw. die LSnge der Vorschubschritte 
entsprechend zu korrigieren, dam it fehlerhafte 
Stanzlinge nicht erzeugt werden. Das gleiche gilt 
im ubrigen fur den Vorschub der vorderen Tafel 18 
durch die zwelte Vorschubvorrichtung 38. Falls die 
Tafel zu kurz ist, konnte am hinteren Ende der 
Tafel 18 ein fehlerhaftes Ausstanzen stattfinden. 
Durch entsprechend korrigierten Vorschub der Vor- 
schubvorrichtung 38 zwischen den Stanzschritten 
wird dafur gesorgt. daB auch an der hinteren Kante 
ein Steg stehen bleibt. Dies kann zum Beispiel 
dadurch geschehen, daB wahrend der durch die 
Vorschubvorrichtung 38 vorgenommenen Vor- 
schubschritte jeder ein wenig kUrzer ist als ur- 
sprunglich programmiert, wodurch auch die Stege 
zwischen den Stanzungen etwas schmaler werden. 
Insgesamt wird jedoch dadurch eine gewisse Lan- 
ge "gewonnen", die fGr den letzten Stanzschritt 
sicherstellt, daB Ausstanzungen Oder Anstanzungen 
an der hinteren Kante nicht auftreten. Werden nur 
die vorderen Lichtschranken 80. 82 verwendet. laBt 
sich durch Erfassen der hinteren Tafelkante eben- 
falls die Tafellange ermittein bzw. die fur die restli- 
chen Stanzschritte noch zur VerfUgung stehende 
TafelrestlMnge, um dann in der oben beschriebe- 
nen Weise eine Vorschubkorrektur vornehmen zu 
konnen. 

Wie zu erkennen, laBt sich auch mit nur zwel 
Sensoren arbeiten, die z.B. nahe den Werkzeugen 
liegen, was naturgemaB weniger aufwendig ist als 
der Einsatz von vier Sensoren. 

PatentansprUche 

1. Tafelanlage- und Vorschubsystem fur Pressen, 
mit einer vor der Presse angeordneten Aus- 
richtstation, in der Ausrichtmittel eine Tafel be- 
zOglich zweier orthogonaler Achsen ausrichten 
und mindestens einer von einer numerischen 
Steuerung gesteuerten Antriebsvorrichtung be- 
tatigten Vorschubvorrichtung, die die Tafel 
uber Greifmittel erfaBt und im Takt der Presse 
zur Presse vorschiebt, dadurch gekennzeich- 



net, daB mindestens zwei Sensoren (80. 82; 
84, 86) im Abstand voneinander auf einer 
Querachse angeordnet sind. die auf der Vor- 
schubachse (16) senkrecht steht und die vor- 

5 dere und hintere Kante einer Tafel (36) erfas- 

sen und deren Signale in der numerischen 
Steuerung zur Bestimmung der Abweichung 
der Kanten der Tafel (36) von der Querachse 
(Winkligkeit) und zur Vorschubkorrektur durch 

70 die Antriebsvorrichtung der Vorschubvorrich- 
tung dienen. 

2. Tafelanlage- und Vorschubsystem fur Pressen, 
mit einer vor der Presse angeordneten Aus- 

75 richtstation, in der Ausrichtmittel eine Tafel be- 
zOglich zweier orthogonaler Achsen ausrichten 
und mindestens einer von einer numerisch ge- 
steuerten Antriebsvorrichtung betatigten Vor- 
schubvorrichtung, die die Tafel uber Greifmittel 

20 erfaBt und im Takt der Presse zur Presse 

vorschiebt, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen der Ausrichtstation (72) und der Presse 
(10) mindestens zwei Sensoren (80, 82. 84, 86) 
vorgesehen sind. die quer zur Vorschubvor- 

25 richtung in vorgegebenem Abstand voneinan- 
der angeordnet sind und die vordere und hin- 
tere Kante einer Tafel (36) erfassen und ein 
enlsprechendes Signal abgeben, in der nume- 
rischen Steuerung ein Sollwert fUr die LSnge 

30 der Tafel (36) gespeichert ist, die numerische 
Steuerung aus den Sensorsignalen und den 
Vorschubdaten aus der numerischen Steue- 
rung fur die Vorschubvorrichtung einen Istwert 
fOr die TafellSnge errechnet und mit dem Soil- 

35 wert vergleicht und aus der Differenz von Soil- 

und Istwert einen Korrekturwert errechnet, mit 
dem der Restvorschub durch den Verstellan- 
trieb (34, 44) korrigiert wird. 

40 3. System nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die numerische Steuerung 
ein Stoppsignat erzeugt, wenn die Differenz 
von Soli- und Istwert bzw. die Abweichung von 
der Querachse einen vorgegebenen Wert 

45 uberschreitet. 

4. System nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sensoren 
(80, 82. 84. 86) von Laser-Llchtschranken ge- 

50 bildet sind. 

5. System nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch eine Anwendung auf fol- 
gende Merkmale: 

55 a) Die Presse (10) weist zwei in Vorschub- 

richtung (16) der Tafein (18, 36, 60) hinter- 
einanderliegende Werkzeugreihen (12. 14) 
auf; 
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b) Eine erste Vorschubvorrlchtung (22) weist 
erste Greifmittel (24. 26) auf, die mittels 
eines ersten numerlsch gesteuerten Ver- 
stellantriebs (34) mindestens in RIchtung 

der Vorschubachse (16) verstellbar sind und s 
in einer hinteren Position eine Tafet (36) in 
der Ausrichtstation erfassen und zur Presse 
(10) bis in eine Ubergabeposition vorschie- 
ben, die in Vorschubrichtung gesehen hinter 
der Ausrichtstation (72) liegt; io 

c) Eine 2weite Vorschubvorrlchtung (38) 
weist zweite Greifmittel (50, 52) auf, die 
mittels eines zwelten numerisch gesteuerten 
Verstellantriebs (44) mindestens in Richtung 

der Vorschubachse (16) verstellbar sInd und ;5 
in eIner hinteren Position eine Tafel in der 
Ubergabeposition erfassen; 

d) Die Ubergabeposition entspricht der Lage 
der Tafein (18, 36) in der Presse (10) wah- 
rend eines Stanzhubs der Presse (10), wenn 20 
die Presse (10) berelts mindestens einen 
Stanzhub fur eine Tafel ausgefuhrt hat; 

e) Erste und zweite Vorschubvorrichtung 
(22. 36) wirken so zusammen, daB der letzte 
Stanzhub mit der in Vorschubrichtung gese- 25 
hen vorderen Werkzeugreihe (12) fur eine 
erste Tafel (18) zugleich der erste Stanzhub 

mit der hinteren Werkzeugreihe (14) fUr die 
nachfolgende Tafet (36) ist. 

30 

6. System nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweiten Greifmittel (50. 52) 
die Tafel (18) in der Ubergabeposition am hin- 
teren Ende der Tafel (18) an gegenOberliegen- 

den Seiten seitlich erfassen. 35 

7. System nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi vor der Ausrichtstation (72) eine 
Ladestation (70) angeordnet ist und eine dritte 
Vorschubvorrichtung die Tafel (60) in die Aus- 40 
richtstation (72) vorschiebt. 

& System nach Anpruch 7, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die dritte Vorschubvorrichtung 
zwei parallele, von getrennten numerisch ge- 45 
steuerten dritten Verstellantrieben angetrlebene 
ForderbSnder (62, 64) aufweist mit jeweils ei- 
nem Mitnehmer (66, 68) und die Mitnehmer 
(66, 68) so angeordnet sind, daB sich jeweils 
einer hinter einer Tafel (SO) und der andere vor 50 
einer Tafel (60) beflndet. 

9. System nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 

zeichnet. daB das Forderband (62) des jeweils 
vorderen Mitnehmers (68) wahrend des Vor- 55 
schubs einer Tafet (60) zur Ausrichtstation (72) 
so gesteuert wird. dafl er an der vorderen 
Kante der Tafet (60) anliegt. 
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